REPUBLIQUE FRANQAISE 

© de publication : 2 355 635 

nucnniT UATiniiAi * A "'"tlHser que pour les 

INSTITUT NATIONAL commandes de reproduction). 
DE LA PROPfllETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



Al 



DEMANDE 
DE BREVET D'INVENTION 

N° 76 19367 



@ Procecte de fabrication d'un materiau susceptible d'etre employ^ notamment pour I'emballage, 
. et matenau ainsi fabrique. 

<g) Classification Internationale (Int. a. 2 ). B 29 C 17/03; B 65 D 65/38. 

<§) Date de depot 25 juin 1976, a 14 h 43 mn. 

) @) Priorite reyendiquee : 



@ Date de la mise a la disposition du 

public de la demande B.O.P.I. — «Listes» n. 3 du 20-1-1978. 

<5) Deposant : PONS Robert, residant en France. 

(72) Invention de : 

@ Titulaire : Idem @ 

@ Mandataire : Cabinet Tony-Durand. 



D Vente des fascicules a I'lMPRIMERIE NATION ALE, 27. rue de la Convention - 75732 PARIS CEDEX IS 



): <FR 23S5835A1 I > 



1 



Z355635 



La presente invention a poor "but de realiser un materiau de 
conception nouvelle, susceptible d'Str employe notamment pour l'em- 
ballage d T articles divers, mais egalement pour de nombreuses 
autres applications de natures differentes. 
5 A cet effet, l 1 invention se propose de mettre h. profit les 

avantages propres k certaines. reSsines expansees se presentant sous 
forme de feuilles ou de plaques d'epaisseur variable. En effet, de 
telles feuilles ou plaques en polystyrene, en polypropylene, ou en 
polyethylene expanse, ont 1'avantage d'etre extrgmement legeres 
10 et d'assurer un bon isolement. Elles ont egalement I'avantage de 
presenter un aspect beaucoup plus esthetique que certains des mate- 
riaux actuellement utilises pour l'emballage, notamment le carton 
onduld. Par ailleurs, lorsque ces feuilles ou plaques sont fabri- 
quees avec une trfes faible densite de matiere, leur prix de revient 
15 peut gtre reduit suivant le procede,. employe. 

Cependant, jusqu' ici I'emploi de telles feuilles ou plaques 
dans l 1 Industrie de l'emballage ou pour des applications similaires 
est limits et ce, en raison du fait que, sous certaines epaisseurs, 
elles pr^sentent une rigidite interdisant toute possibility de 
20 flexion rdelle. Du reste, elles ont 1 'inconvenient de se casser si 
on leur impose une telle flexion. Ces particularity rendaient done 
de telles feuilles ou plaques impropres a 1' usage envisage et ce, 
malgrd/qu 9 e!Hs t a§rIient pu avoir par ailleurs dans un tel cas. 

C ! est pourquoi la presente Invention a pour but de permettre 
25 la realisation d'un materiau presentant les avantages de telles 
feuilles ou plaques en r^sine synthetique expans£e, et qui peut 
neanmoins Stre courbe ou pile afin de pouvoir Stre utilise plus 
facilement dans 1' Industrie de l'emballage ou pour toutes sortes 
d 1 applications . 

30 a cet effet, l f invention a pour objet un proceae de fabrica- 

tion d'un tel materiau h partir d'une plaque en r^sine synthetique 
expansee de trfes faible densite, et qui presente initialement une 
certaine rigidite. 

Cependant, ce proceae est caracterise en ce que l'on realise, 

35 sur I'une au moins des faces de cette plaque, une serie de rainures 
parallfeles au moyen d'un plateau chauffant portant autant de lames 
que l'on enfonce dans l'epaisseur de ladite plaque, de fa$on non 
seulement h. former les rainures prevues, mais egalement a refouler 
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les particules de resine synthetique et k les comprimer pour rea- 
liser, dans le fond desdites rainures, des zones de liaison de plus 
grande densite de matiere. 

Ainsi, ces zones de liaison sont aptes k constituer autant 
5 de charnikres flexibles ayant une meilleure resistance mecanique 
pour une ^paisseur reduite. Ceci permet une flexion plus ou moins 
prononcee de la plaque sous forme d f un £l£ment courbe dont les 
generatrices sont paralleles aux axes des charniferes ainsi consti- 
tutes. 

10 Cette plaque peut done 3tre fl^chie* dans la direction oppo- 

ses a sa face sur laquelle sont pratiques les rainures. Cependant, 
il est tgalement possible de realiser des rainures de section tra- 
pezoldale ayant une plus grande largeur k lexxr entree, de fagon k 
permettre une flexion de la plaque dans les deux sens. 
15 On peut aussi prevoir des rainures parallfeles alternative- 

ment sur l'une et 1' autre faces d'une m§me plaque ou bien encore 
deux series de rainures entrecroisees permettant une flexion dans 
plusieurs directions. 

Bien entendu, la presente invention a egalement pour objet 
20 le materiau obtenu par mise en oeuvre de ce procede et qui peut 
Stre utilise pour l'emballage d' articles divers ou pour des appli- 
cations de natures differentes. 

Cependant, d'autres particular it <5s et avantages de ce mate- 
riau, ainsi que de son procede de fabrication, apparaltront au cours 
25 de la description suivante. Celle-ci est donnee en reference au 
dessin annexe a simple titre indicatif , et sur lequel : 

- La figure 1 est une vue schematique en coupe-elevation illustrant 

la mise en oeuvre du precede* selon l 1 invention ; 

- La figure 2 est une vue en coupe d'une plaque rainur^e realisee 
30 par mise en oeuvre de ce proedd^ ; 

- la figure 3 est une vue partielle en coupe k echelle differente, 

reprtsentant J.e mode de realisation d'une rainure 
dans cette plaque ; 

- La figure 4 est une vue similaire apres achfevement de la realisa- 
35 tion de cette rainure ; 

- La figure 5 est une vue partielle en perspective d'une plaque rai- 

nuree selon 1' invention ; 

- La figure 6 est une vue en elevation en bout illustrant la flexion 
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d'une telle plaque ; 
la figure 7 est une vue similaire a la figure 5, representant une 

variante de realisation ; 
la figure 8 est une vue en elevation en bout, representant la 

flexion de la plaque de la figure 7 ; 
lies figures 3 10,11 sont des vues partielles en perspective de 

deux autres formes de realisation de plaques rainurees 
selon l f invention. 
Comme deja indique, le precede selon l 1 invention utilise com- 
me <Sl£ment de depart, une feuille ou plaque 1 en resine synthetique 
expansee, par exemple en polystyrene, en polypropylene ou en poly- 
ethylene. II s'agit d'une plaque de trfes faible density, par 
exemple d'une density de 0,025- Dependant, cette densite peut 
eventuellement descendre jusqu'k 0,015. L'epaisseur B de cette 
plaque peut §tre variable. Ainsi, dans l r exemple illustr£, elle 
peut dtre de 5 mm. Mais, d'une fa$on generale, l'epaisseur de cette 
plaque pourrait $tre comprise entre 3 et 20 mm environ, sans que 
ces dimensions constituent des limites imperatives. 

Bien que les parois des alveoles de la matiere expansee aient 
une epaisseur extrSmement faible, se mesurant en microns, cette 
plaque prdsente une certaine rigidite qui est due a sa composition 
et h sa structure. 

Conf ornament k la caracteristique essentielle du proced£ se- 
lon 1* invention, on realise sur l f une des faces de cette plaque, 
une s£rie de profondes rainures paralleles 2, en enfon^ant h l'in- 
t^rieur de celles-ci autant de lames paralleles metalliques 3 por- 
tees par un plateau chauffant 4. On enfonce alors ces lames h 
l f int£rieur de la plaque 1 sur une profondeur e1 superieure a la 
moitiS de l'epaisseur B de celle-ci. Du reste, cette profondeur 
d 1 enf oncement est de preference egale ou superieure au 2/3 de l'e- 
paisseur B et elle peut atteindre les 9/10 de celle-ci. Ainsi, dans 
1" exemple consider^, les lames 3 sont enfoncees sur une profondeur 
de 4,5 mm pour ne laisser subsister qu'une epaisseur de 0,5 mm de 
matifere, au-dessous de chaque rainure 2. 

Lors de leur penetration, les lames 3 refoulent les particules 
de mati&re, comme represents sur la figure 3, en oomprimanb ces par- 
ticules au-dessous du fond de chaque rainure, ce qui accroit consi- 
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d£rablement la densite de la matiere a cet endroit. Cependant, il 
convient de noter que cet accroissement localise de densite, s'ac- 
compagne d'une soudure intime des particules ainsi refoulees. 

Celles-ci s 'agglomkrent done et constituent de la sort e, des 

5 zones de liaison 5 entre deux barrettes successives 6 se trouvant 
de part et d f autre d*une m§me rainure 2. Ainsi 9 le proedde selon 
l f invention ne se borne pas h> realiser des rainures paralleles, ce 
qui aurait pu §tre obtenu par enlevement de matiere, mais n'aurait 
pas permis de resoudre le probl&me pose. En effet, dans un tel cas, 

10 les zones de laison laissees k l 1 aplomb des differentes rainures 
n'auraient pas possede la flexibility et la resistance mdcanique 
necessaires pour que celles-ci puissent servir de charnikres fle- 
xibles d* articulation. 

Par contre, le procede selon l 1 invention permet d f atteindre 

15 ce but, du fait de 1' accroissement de densite de la. matiere dans 
les zones de liaison considdrees et de la destruction des alveoles 
h I'interieur de ces zones pour remplacer la structure alveolaire 
extrSmement aeree de celles-ci, par une structure plus dense dans 
laquelle les particules sont cx)np±n&s et intimement li£es les unes 

20 aux autres, ce qui assure la resistance mecanique voulue desdites 
zones. 

Dans ces conditions, ces zones de liaison forment des charni^res 
flexibles presentant une trfes bonne resistance mecanique et ce, h. 
l'encontre des parties de la plaque qui n f ont pas subies une op£ra- 
25 tion de refoulement et de compression, e'est-a-dire les parties 
formant les diverses barrettes 6 dSlimitees par les rainures 2. 

II convient evidemment de r£gler de maniere appropriee, la 
temperature de chauffage des lames 3, ainsi que la Vitesse d'en- 
foncement et de retrait de celles-ci et ce, en fonction des carac- 
30 teristiques du materiau de base. II faut observer que lors de la 

penetration des lames 3, il seproduit une legere fusion de la resine 
synthetique le long des parois de ces lames, cette fusion etant 
fonction de la Vitesse d 1 enfoncement . Du fait de cette fusion, la 
largeur 1 des rainures 2 est lgg&rement superieure a l'epaisseur 
35 des lames 3, et leurs parois ne sont pas paralleles. 

Grfice au procede selon l 1 invention, on obtient une plaque 
rainuree 7 presentant une serie de profondes . rainures paralleles 2 
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s'ouvrant sur I'une de ses faces et dans laquelle les zones de 
Liaison 5 entre les barrettes 6 delimitees par ces rainures, cons- 
tituent autant de charaieres flexibles. On peat done courber cette 
plaque, comme represent^ a la figure 6, dans la direction opposee 
5 a celle de la face sur laquelle s ' ouvrent les rainures 2. Les gene- 
ratrices de 1' Element courbe ainsi obtenu s'etendent done parallele- 
ment aux axes des cbarnieres 5. Bien entendu, lors d'une telle 
flexion, les rainures 2 sont amenees a s'ouvrir pour presenter une 
plus grande largeur a leur entree que dans leur fond. 
10 Si l'on desire pouvoir courber une telle plaque indifferemment 

dans un sens ou dans 1» autre, on peut menager dans celle-ci des 
rainures paralleles 6a de section trapezoldale ayant initialement 
une plus grande largeur a leur entree, comme cela est le cas pour 
la plaque 7a representee aux figures 7 et 8. 
15 Lors de la flexion d'une telle plaque du c6te" de la face presen- 

tant des rainures 6a, les levres de celles-ci sont amenees a se 
rapprocher comme represents sur la figure 8. Cependant, une telle 
plaque peut egalement 6tre courbee en sens inverse, comme la plaque 
7 des figures 5 et 6. 
20 leg rainures 6a de section trapezoidale peuvent itre realisees 

en utilisant des lames de mSme section et non plus des lames a 
parois paralleles, comme dans le cas represents aux figures 1 a 4. 
Cependant le meme resultat peut etre obtenu par une augmentation 
de la temperature des lames chauffees ou une reduction de la vitesse 
25 d'enfoncement et de retrait de celles-ci. 

La figure 9 represente une autre forme de realisation dans 
laquelle on a menag<S dans la plaque correspondante 7b, deux series 
de profondes rainures paralleles 6b et 6c prevues alternativement 
sur une face et sur 1» autre. A cet effet, on enfonce dans l'une et 
30 1' autre faces de cette plaque, deux series de lames chauff antes 
paralleles, soit au cours de deux operations successives, soit au 
cours d'une seule et meme operation. 

Quant a la figure 10, elle represente une autre forme de reali- 
sation encore dans laquelle la plaque correspondante 7d presente 
35 deux series de rainures 6d et 6e qui s'etendent toutes deux sur 

une meme face de cette plaque, mais qui sont entrecroisees a angle 
droit. Une telle plaque a pour avantage de pouvoir Stre courbee 
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dans differentes directions et non pas dans une seule direction, 
comme cela est le cas dans les formes de realisation illustrees 
aux figures 5^9. 

La figure 11 ^pr|^^ r( ^i|^^vitre variante dans laquelle il 
5 est prevu des rainures/ 6f et 6g svlt l'une et l'autre faces de la 
plaque correspondante 7f . Les zones de liaison 5f , formant 
charnieres, se situent ainsi au milieu de l'epaisseur de cette 
plaque . 

Du fait m§me de leurs caracteristiques, les pr^sentes plaques 
10 rainurees constituent un materiau pouvant §tre utilise ayantageu- 
sement pour I'emballage de diverses sortes d'articles. Un tel 
materiau presente les avantages inherent s h une plaque ou une 
feuille en r£sine synthdtique expans^e, et il off re en plus l'avan- 
tage supplementaire de pouvoir Stre courbe pour s 1 adapter k la 

15 forme des objets a emballer ou h la 'forme du logement de ceux-ci. 

Ce materiau peut done remplacer avec profit certains mat£- 
riaux d 1 emballages utilises dans les cas de ce genre, par exemple 
le carton ondul£ et ce, d'autant plus qu'il presente un aspect 
esthetique meilleur. Dans ces conditions, ce materiau permet de 

20 realiser des emballages pr^sentant un caractfere plus luxueux et 
dont le prix de revient est neanmoins du mSme ordre que celui des 
emballages en carton ondule, ou materiau similaire. 

Cependant, les plaques rainurees selon 1* invention peuvent 
6tre utilisees pour toute sorte d'autres applications dans les- 

25 quelles il est necessaire de pouvoir disposer d'un materiau fle- 
xible ayant un poids aussi faible que possible et une bonne qualite 
d 1 isolation (thermique, phonique et hydrofuge) Ainsi elles peuvent 
Stre employees comme elements d' isolation dans le bfitiment lorsqu'il 
est necessaire de disposer de tels elements de forme courbe. Lee 

30 dpaisseurs des plaques employees sont alors differentes selon les 
applications . 

Bien entendu, les plaques rainurees selon l f invention ne sont. 
pas limitees aux seuls exemples decrits h. simple titre indicatif . 
A ce sujet, il convient de noter que la profondeur des rainures 
35 peut varier. En effet, cette profondeur est essentiellement deter- 
mine pour conferer aux zones de liaison, formant charnieres, une 
bonne flexibility et une resistance m^canique suffisante, compte 
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tenu dea caract^ristiques de la matiere correspondante . Ainsi, 
dans le cas de l'exemple d£crit preceMemment d'une plaque en po- 
lystyrene expanse ayant une epaisseur de 5 mm, 11 est preVu une 
profondeur des rainures des 9/10 de 1' epaisseur totale. Mais, dans 
5 le cas d'une plaque en meme matifere d'une epaisseur de 20 mm, 
1* epaisseur des elements de liaison formant charniere peut etre 
reduite a 1 mm, soit une reduction de 19/20. Dans le cas d'une 
plaque en polyethylene -ou polypropylene , cette Epaisseur peut Stre 
reduite a une valeur inferieure h 0,5 mm. 

10 Par ailleurs, il est possible de preVoir un rapprochement 

plus ou moins important des rainures, de facon a permettre une fie 
xion plus ou moins accentu^e des plaques. Comme deja indique, 
il est egalement possible de modifier la forme de la section de 
ces rainures et 1» orientation de celles-ci, notamment en fonction 

1 5 des cas et applications . 
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IffiVEHPICATIONS 

1/- Procede de fabrication d'un materiau susceptible d' §tre employe 
notamment pour 1'emballage, caracterise en ce que l'on utilise, 
comme Element de depart, une plaque en. re sine synthetique ex- 
pansee de tres faible density, et qui presente initialement une 

5 certaine rigidite,'et on realise, sur l'une au moins des faces 

de cette plaque, une sdrie de profondes rainures paralleles au 
moyen d f un plateau chauf fant portant autant de lames que l'on 
enfonce dans l'epaisseur de ladite plaque de fagon non seule- 
ment k former les rainures prevues, mais dgalement h refouler 

10 les particules de resine synthetique et h les comprimer pour 

realiser, dans le fond desdites rainures, des zones de liaison 
de plus grande densite de matiere/ aptes h constituer des 
charnieres flexibles ayant une bonne resistance mecanique, ce 
qui permet la flexion de la plaque. 

15 2/- Procede de fabrication selon la revindication 1, caracterise 
en ce que les rainures sont realisees sur une profondeur su- 
perieure h la moitie de l'epaisseur de la plaque, cette profon- 
deur pouvant atteindre 9/10 de cette £paisseur. 
3/- Procede de fabrication selon l'une des revendications precedentes, 

20 caracterise en ce que l'on realise des rainures ayant une sec- 
tion trapdzoidale ot dont la large ur est plus grande a leur 
entree et ce, en utilisant des lames de m§me section. 
4/- Proced£ de fabrication selon l'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que l'on realise deux series de rainures al- 

25 ternativement sur l'une et 1' autre faces d'une mSme plaque. 

5/- Procede selon la revindication 4, caracterise en ce que l'on rea- 
lise sur une m§me face de la plaque, ou sur chacune des deux faces 
de celle-ci, deux series de rainures entrecroisees attendant h 
angle droit. 

30 6/- Materiau realise par raise en oeuvre du proced£ selon la revendi- 
cation 1 , constitu£ par une plaque en resine synthetique expansee 
de tres faible densite, caracterise en ce que sur l'une au moins 
de ses faces, cette plaque presente une serie de profondes 
rainures paralleles, et dans les zones de liaison 

35 situ^es a 1' aplomb de chacune de ces rainures, la structure 
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alveolaire de la plaque est modifiee par compression dos particu- 
les, de sorte que ces zones presentent une plus grande densite et 
sont aptes h constituer autant de charnieres flexibles d' articula- 
tion ayant une meilleure resistance mecanique que la plaque dans 
5 son etat initial. 

7- Materiau selon la revendication 6, caract^rise en ce que la pro- 
fondeur des rainures depasse la moitie de l f £paisseur de la pla- 
que. 

8- Mat£riau selon l f une des revendications 6 et 7, caract£ris£ en ce 
10 que la plaque pr£sente deux series de rainures paralleles menagees 

alternativement sur l'une et l f autre de ses deux faces. 

9- Materiau selon l'une des revendications 6 et 7, caract£rise en ce 
que la plaque comporte sur l'une de ses deux faces ou sur chacune 
de celles-ci, deux series de rainures entrecroisees s'etendant 

1 5 h angle droit . 
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